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人 作 所 需要 的 具体 方法 和 实 操 细 市 ， 

有 助 于 看 板 实施 人 员 局 动 看 板 杞 
通过 一 系列 图 表 ，4 介绍 下 癌 何 创建 看 板 尺寸 报告 、 进 行 周期 盘点 、 

零件 识别 、 计算 当前 和 未 来 库存 成 成 本 等 信息 ， 如 何 将 5S 局 帮 胡扯 并 以 
立 有 组 织 、 有 效 的 系统 ， 并 结合 生 户 、 维 护 和 运输 部 门 的 实例 ， 重 点 介 
了 看 板 卡 的 创建 与 布局 ， 为 看 板 实施 入 员 提供 方向 性 指导 。 书 中 训 解 人 本 
帮助 生产 人 员 监 控 产 量 和 工作 流程 的 “ 双 箱 系统 ”和 物料 处 理 ， 并 肴 重 介 
绍 了 工序 间 看 板 (IPK) ， 有 助 于 将 传统 的 推动 系统 转换 成 拉动 系统 。 

本 书 有 利于 帮助 实施 看 板 管理 的 企业 减少 库存 ， 发 展 拉动 ， 创造 目 视 
化 工作 场所 ， 减 少 产 出 时 间 。 可 作为 精益 改善 的 培 训 工 具 ， 适合 精益 从 业 
人 员 和 推行 者 使 用 ， 也 适合 准备 开展 单元 化 生产 的 企业 管理 者 、 员 工 参 考 。 
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本 书 使 用 说 明 


在 大 多 数 情 况 下 ， 指 南 是 概括 性 地 介绍 一 项 运动 或 游戏 的 战略 。 无 论 是 
足球 比赛 、 视 频 游戏 ， 还 是 加 游 ， 痢 会 有 一 本 指导 性 手册 商 ， 它 为 我 
们 提供 通俗 易 懂 的 使 用 说 明 ， 以 及 一 些 通 用 的 信息 。 具 体 如 何 使 用 指南 取决 
于 使 用 者 的 个 性 化 需求 。 

责 中 包 仿 图片、 图表 、 快 速 参考 、 定 义 ， 并 用 详细 的 插图 对 茶 些 部 分 
进行 说 明 。 指 南 可 以 帮助 你 理解 全 部 内 容 或 霖 个 关键 部 分 ， 它 最 基本 的 要 求 
是 易于 阅读 和 切中 要 点 ， 并 不 包含 过 多 的 修饰 。 

本 书 专 为 精益 实践 者 及 精益 推进 人 员 所 写 。 精 益 推 进入 员 束 像 足球 教 
练 ， 他 们 可 以 使 用 本 书 作为 快速 入 门 的 工具 ， 并 且 能 够 很 容易 地 传达 所 需要 
的 内 容 ; 如 果 因 为 某 些 原因 ， 在 推进 看 板 管理 时 二 记 了 茶 些 具体 操作 ， 也 可 
以 参考 本 书 。 

你 可 以 逐 页 学 习 本 书 ， 并 用 其 来 推行 看 板 管理 ; 你 也 可 以 直接 参与 到 具 
体 项 目 当 中 ， 通 过 使 用 本 书 来 完成 具体 操作 过 程 。 
































纵 观 市 有 精益 哲学 的 改善 方法 ， 多 为 请 多 生产 问题 提供 了 解决 方 宁 。 作 
为 一 种 强 有 力 且 有 效 的 改善 理念 ， 精 益 不 但 可 以 防止 企业 失败 ， 还 能 助力 企 
业 进 入 世界 顶级 运营 之 列 。 

我 作为 一 名 精益 实践 家 已 超过 15 年 之 信 ， 并且 参与 过 多 起 精 葵 变 草 。 
无 论 你 号 处 何 种 行业 ， 生 产 何 种 产品 ， 又 或 是 你 所 在 公司 以 何 种 制作 工艺 来 
达到 产品 的 最 终 实现 ， 你 与 其 他 人 所 面 对 的 问题 与 改善 机 会 是 一 样 的 。 你 所 
在 的 公司 同 其 他 公司 相 比 并 没有 任何 区 别 与 例外 。 作 为 一 名 精益 实践 者 ， 你 
会 期 望 设备 运行 平稳 、 提 前 期 降低 、 产 能 增加 、 生 产 率 提高 、 条 性 生产 、 面 
积 有 效 利 用 、 库 存 降低 等 等 。 组 织 可 通过 实施 精益 实现 局 部 改善 ， 也 可 以 通 
过 实施 精益 进行 公司 文化 变革 。 无 论 你 对 精益 的 期 望 与 目标 如 何 ， 你 都 会 和 
其 他 公司 一 样 面 对 这 样 或 那样 的 类 似 问题 。 走 出 我 一 下 称 为 的 “办 公 室 精 
益 ”， 杀 喘 到 现场 实践 。 

精益 就 是 卷 起 袖子 ， 加 油 干 ， 并 由 此 做 出 改变 。 通 过 实施 精益 ， 随 之 而 
来 的 真正 改变 将 会 出 现 于 产 线 、 维 修 维 护 车 间 ， 及 公司 其 他 地 方 。 许 多 公司 
会 纠缠 于 无 尽 的 培训 与 计划 循环 之 中 ， 却 没有 任何 实际 执行 的 痕迹 。 本 书 专 
为 精益 推行 者 提供 训练 方法 及 指导 实践 ， 你 可 以 将 其 作为 指导 手册 在 工作 区 
域内 实施 作业 改善 吧 。 

当前 ， 关 于 如 何 合理 实施 看 板 管理 ， 还 没有 哪 一 部 书 ， 哪 一 本 手册 ， 或 
征 参考 资料 能 够 提供 彩色 图 片 ， 以 及 详细 的 分 步 指导 。 看 板 的 实施 属于 人 工 
密集 型 的 活动 ， 合 理 推进 看 板 项 目 需 要 经 验 与 方向 。 本 书 并 非 传统 书籍 ， 如 
你 所 见 ， 它 读 起 来 并 不 像 一 般 的 精益 商业 图 书 。 书 中 的 插图 颖 出 日 真实 的 看 
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板 现 场 实践 。 同 时 ， 我 将 用 倘 短 的 篇 幅 与 简单 的 叙述 相 结合 的 方式 来 帮助 你 
更 好 、 更 有 效 地 实施 看 板 管理 。 

要 想 充 分 理解 本 书 的 内 容 ， 并 有 所 收获 ， 需要 了 解 浪费 和 各 项 精益 指标 
的 知识 。 因 此 ， 本 书 在 前 言 中 介绍 了 8 项 浪费 和 精益 指标 ,但 未 过 多 地 介绍 
高 深 的 理论 。 然 而 这 并 不 是 说 ， 高 次 的 理论 或 商业 战略 缺乏 价值 ， 相 反 ， 它 
们 具有 很 高 的 价值 。 因 为 本 书 仅 针对 实践 指导 ， 故 而 不 会 涉及 过 多 的 理论 讲 
解 。 书 中 各 章 的 内 容 分别 为 : 

第 1 章 通 过 一 系列 图 表 介 绍 了 如 何在 工作 区 域 创 建 看 板 数量 报告 ， 进 行 
周期 盘点 和 零件 定义 ， 设 定 最 小 、 最 大 量 库存 ， 以 及 计算 现在 和 未 来 的 在 库 
成 本 。 

第 2 草 介 绍 了 如 何 根 据 已 建立 的 库存 ， 将 5S 和 看 板 相 结合 ， 构 建 更 加 
有 序 和 高 效 的 系统 。 

第 3 革 重 点 说 明 如 何 设计 和 建立 看 板 卡 ， 并 针对 来 自生 产 区域 、 维 修 区 
域 和 发 贷 区 域 的 多 个 真实 案例 ， 介 绍 了 适合 不 同 流程 的 看 板 卡 的 实施 方法 。 

第 4 章 介绍 了 双 箱 系统 和 物料 搬运 系统 。 双 箱 系统 是 一 种 简化 的 看 板 系 
统 ， 但 是 ,不 需要 使 用 看 板 卡 ， 而 是 通过 用 来 存放 和 储存 原材料 的 料 盒 消 耗 
来 朋 接 触发 ， 以 实现 再 订 贷 。 对 于 生产 区 域 来 说 ， 因 为 双 箱 系统 便于 实施 ， 
而 且 能 够 帮助 监控 产 出 和 产品 的 流动 ， 因 此 这 是 一 个 非常 好 ， 而 且 容 易 实 现 
的 选择 。 物 料 搬运 系统 是 所 有 精益 流程 环节 中 不 可 缺少 的 部 分 。 本 章 介绍 了 
物料 搬运 系统 和 使 用 看 板 系统 人 员 的 相关 操作 流程 、 物 料 搬运 人 员 的 角色 ， 
并 通过 案例 和 图 表 说 明了 如何 在 看 板 拉 动 补 料 系 统 中 工作 。 

第 5 章 聚 焦 于 在 制品 (WIP) 看 板 , 或 称 为 工序 间 看 板 (IPK) 。 当 不 能 
选择 单元 化 生产 方式 时 ， 工 序 间 看 板 可 以 帮助 你 将 生产 方式 从 传统 的 推动 系 
统 转 变 为 拉动 系统 。 精 益 的 推进 者 可 以 通过 工序 间 看 板 降 低 库存 ， 建 立 拉动 
系统 ， 创 建 目 视 化 管理 ,通过 工序 的 流动 化 缩短 生产 周期 。 本 章 用 多 个 案例 
展示 了 以 上 内 容 。 

通过 合理 的 规划 和 实施 看 板 系统 是 非常 有 效果 的 。 本 书 提 供 了 大 量 目 视 
化 实例 和 具体 实施 细 市 ， 借 鉴 本 书 内 容 ， 在 工作 区 域内 实施 看 板 系 统 ， 精 益 
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全 看 板 指南 一 一 精益 实践 者 的 分 步 指导 
推进 者 可 以 带领 你 的 团队 走向 成 功 。 


1，8 项 浪费 





作为 精益 的 实践 者 和 导师 ， 我 深 知 看 板 的 强大 。 当 你 对 目 己 的 观点 及 库 
存 提 出 挑战 时 ， 你 将 会 看 到 整个 公司 的 明显 变化 。 同 其 他 精益 工具 一 样 ， 看 
板 会 有 效 减 少 浪费 ， 并 且 还 有 助 于 你 重新 认识 8 项 浪费 。 你 们 中 的 许多 人 在 
阅读 本 书 的 时 候 丈 理解 了 浪费 和 精益 的 概念 ， 对 于 刚刚 接触 精益 的 人 ， 本 书 
将 对 8 项 浪费 进行 镜 单 的 描述 : 

图 生 产 过 和 镜 的 浪费 

国 加 工 的 浪费 

图 等 行 的 浪费 

图 多 余 动 作 的 浪费 

图 扳 运 的 浪费 

图 库存 的 浪 及 

图 不 恨 品 的 浪费 

国 人 员 的 浪费 

生产 过 剩 的 泥 费 是 指 过 早 或 过 多 地 后 产 出 产品 。 生 产 过 剩 造成 空间 占 
用 ,， 知 要 祝 外 进行 处 理 并 和 存储， 而且 如 琳 存 储 不 当 ， 还 会 导致 潜在 的 质量 
问题 。 

加 工 的 浪费 是 指 采 取 不 必要 的 步 纤 、 重 复 检 查 和 验证 、 过 度 加 工 。 加 工 
浪费 通常 体现 在 制造 部 对 产品 进行 过 度 打 磨 、 去 毛刺 、 清 洗 或 抛光 操作 。 当 
机 各 没有 得 到 正确 的 保养 或 仅 仪 是 通过 花费 大 量 时 间 生 产 超出 必要 质量 的 产 
品 ， 也 是 加 工 浪费 。 

等 待 的 浪费 是 指 重要 信息 、 工 具 及 物料 没有 准备 到 位 而 导致 机 带 集 止 或 
空转 ， 工 人 无 所 事 事 。 工 序 间 工作 量 和 周期 时 间 不 平衡 时 也 会 造成 等 竺 的 
浪费 。 

多 余 动 作 的 溪 费 是 指 工人 在 工作 区 域内 或 走出 工作 区 域 去 寻找 工具 、 零 
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件 、 信 息 、 人 等 所 有 需要 却 无 法 触手 可 及 的 事物 。 因 为 工序 包含 了 大 量 的 走 
动 动作 ， 导 致 周期 时 间 增 加 ， 质 量 关 注 度 下 降 ， 因 此 ， 所 有 需要 的 事物 都 必 
须 按 顺 序 放置 在 使 用 点 ， 以 便 工 人 可 以 专注 于 手头 的 工作 。 

搬运 的 浪费 是 指 在 流程 中 不 必要 的 搬运 零 部 件 或 成 品 。 通 常 需要 使 用 又 
车 、 手 推 车 、 托 盘 、 千 斤 顶 。 不 必要 的 运输 通常 出 现在 上 、 下 道 工 序 距 离 远 
并 不 在 可 见 范围 内 时 。 另 外 大 量 的 在 制品 将 导致 过 多 的 搬运 和 潜在 的 危险 。 

库存 的 浪费 指 存储 过 多 原材料 、 在 制品 (WIP) 和 成 品 导致 大 量 资金 
直属 

不 良品 的 浪费 是 指 由 于 生产 过 程 中 发 生 的 错误 导致 的 产品 返工 ， 报 废 ， 
保修 索赔 ， 及 返工 的 时 间 浪 费 。 

人 员 的 浪费 是 指 不 恰当 地 利用 人 员 的 能 力 。 人 的 成 功 与 否 取决 于 工作 的 
过 程 。 如 果 流 程 本 身 存在 多 余 动 作 的 浪费 、 扳 运 的 浪费 、 加 工 的 浪费 、 生 产 
过 和 镜 以 及 等 待 和 不 良 浪 费 ， 这 就 是 在 浪费 人 员 的 潜力 。 

看 板 系统 可 以 帮助 你 减少 上 述 8 项 浪费 ， 推 行 看 板 系统 将 创造 出 更 高 效 
和 和 钥 利 的 公司 。 

我 希望 读者 在 读 完 本 书后 不 仅 能 受到 局 发， 而 且 能 卷 起 袖子 真正 开始 你 
的 看 板 之 旅 。 
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2. 精益 指标 





为 了 有 效 衡量 精益 活动 成 果 ， 通常 需要 建立 可 以 测量 并 量化 的 关键 指 
标 ， 在 生产 现场 ， 这 些 指标 通常 被 称 为 关键 绩效 指标 。 精 益 是 强大 的 改善 工 
具 ， 在 降低 提前 期 ， 提 高 产 出 ， 提 高 生产 力 等 指标 方面 有 深远 的 影响 ， 有 时 
修 这 种 影响 是 不 可 思议 的 。 在 精益 之 旅 中 ， 我 们 推荐 以 下 指标 给 读者 作为 
考 . 

国 生产 力 / 正 常 运行 时 间 
图 品质 
图 库存 
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图 场地 占用 

图 移动 距离 

图 生产 周 其 

生产 力 

生产 力 可 以 通过 多 种 方式 来 衡量 。 当 生产 相同 的 产品 所 需 投入 减少 时 ， 
就 表示 生产 力 提高 了 。 投 入 减少 也 是 减少 浪费 。 看 板 系统 可 以 减少 或 消除 在 
无 组 织 的 工作 区 域 搜索 零件 和 材料 相关 的 所 有 步 又 和 时 间 。 一 旦 减少 了 找 东 
西 的 时 间 ， 那 么 一 天 中 就 会 有 更 多 的 时 间 可 以 分 配 和 专注 于 工作 。 在 这 种 情 
况 下 ， 产 品 的 生产 率 则 会 最 大 化 ， 相 同 数量 的 人 员 在 同样 的 时 间 内 可 以 生产 
更 多 的 产品 。 更 少 的 步 又 + 相同 数量 的 人 = 更 高 的 生产 率 。 

品质 

产品 质量 的 提高 更 多 地 要 得 益 于 看 板 的 推进 ， 这 对 产品 的 内 部 质量 有 着 
很 大 的 影响 ， 例 如 可 以 减少 产品 的 返修 、 报 废 等 ， 并 且 可 以 确保 正确 的 部 件 
放置 在 工作 区 域 。 看 板 系统 对 库存 水 平 提出 了 挑战 ， 因 为 工厂 库存 越 少 ， 损 
坏 越 少 ， 并 且 降 低 了 材料 由 于 长 期 储存 而 过 时 的 可 能 性 。 

库存 

之 所 以 说 库存 很 隐藏， 是 因为 大 部 分 公司 生产 或 维修 一 件 产品 时 ， 会 从 
三 方面 需要 库存 ; 原材料、 在 制品 ， 以 及 成 品 。 传 统 会 计 将 库存 视 为 一 项 次 
产 ， 并 花费 大 量 时 间 试图 降低 单位 成 本 。 购 买 者 通常 会 购买 大 量 库存 ， 以 获 
得 每 个 零件 的 折扣 。 一 般 的 想法 是 ， 使 单位 成 本 下 降 ， 当 最 终 使 用 或 出 售 
时 ， 有 更 多 的 利润 。 但 这 种 模式 存在 一 个 问题 : 需要 承担 成 本 。 

运输 成 本 是 与 存货 有 关 的 费用 ， 这 个 成 本 是 隐藏 的 ， 在 产品 成 本 计算 模 
型 中 是 不 可 见 的 。 一 家 公司 可 能 会 从 批量 采购 中 获得 5% 的 折扣 。 一 旦 订单 到 
达 ， 运 送 成 本 就 会 增加 ， 直 到 库存 被 使 用 或 出 售 时 才 结束 。 

场地 占用 

场地 占用 是 额外 的 。 需 要 开始 查找 滥用 库存 空间 的 地 方 ， 因 为 滥用 库存 
空间 将 阻碍 企业 的 成 长 。 库 存 空间 不 应 该 用 来 存放 垃圾 或 作为 不 需要 物品 的 
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堆积 地 。 

当 企业 管理 不 善 ， 不 需要 的 物品 开始 紫 积 ， 越 来 越 多 的 空间 被 用 来 存放 
不 增值 物品 时 ， 束 将 导致 良 费 增 加 。 随 春 时 间 的 推移 ， 物 品 堆积 越 来 越 多 ， 
如 工作 从 、 垃 圾 桶 、 楠 子 、 不 用 的 设备 、 工 具 和 时 了 于 等， 而 宝 吐 的 生产 空间 
几乎 没有 了 。 企 业 常 用 的 解决 办 法 是 增加 空间 而 不 是 减少 浪费 和 提 蜗 空间 使 
用 效率 ， 例 如 扩建 厂房 、 增 加 料 架 和 货 染 。 

你 应 该 童 识 到 黎 遇 的 土地 资源 很 妨碍 公司 的 发 展 。 土 地 资源 应 该 是 公司 
用 来 创造 税收 的 增值 收入 ， 而 不 应 用 于 堆放 不 用 的 杂 物 。 要 租 一 个 或 天 一 个 
生产 厂区 可 以 说 是 最 蜗 的 膏 业 成 本 。 生 产 区 域 就 只 用 于 生产 产品 ， 人 尽管 一 个 
工厂 可 能 用 于 堆放 其 他 杂 物 ， 但 生产 区 域 应 充分 利用 生产 增值 产品 。 例 如 通 
过 改变 生产 产品 的 工 乞 路 线 或 功能 来 增值 产品 。 产 线 、 生 产 设备 都 是 用 于 生 
产 的 产品 ， 因 此 要 充分 利用 土地 资源 的 作用 。 

移动 距离 

移动 越 还 ， 耗 时 越 多 一 一 这 是 对 移动 距离 的 最 好 解释 。 过 长 的 生产 流程 
将 造成 大 量 浪费 ， 降 低 整体 性 能 。 此 外 ， 过 长 的 生产 流程 将 占用 大 量 空间 。 
移动 距离 表现 为 两 种 形式 : 工人 走动 的 距离 和 产品 搬运 的 距离 。 

移动 距离 关系 到 生产 流程 乃至 整个 企业 的 整体 交 货 时 间 。 当 在 制品 数量 
超过 需求 数量 时 ， 空 间 占 用 增加 ， 产 线 所 需 长 度 也 将 增加 。 随 痢 移 动 距离 增 
加 ， 空 间 利 用 效率 下 降 ， 工 人 走动 距离 增加 ， 交 任期 延长 。 工 序 间 等 待 时 间 
也 将 增加 ， 因 此 需要 延长 交 任 期 以 控制 库存 。 

工作 区 域 设 计 不 合理 会 叶 任 工人 经 第 走动 ， 并 使 工作 区 域 变 得 杂乱 ， 工 
人 需要 耗费 更 多 的 时 间 寻 找 必 备 物品 。 

生产 周期 

生产 周期 有 时 用 于 测量 移动 距离 的 减少 ， 是 指 产品 在 生产 流程 中 流动 的 
时 间 。 生 产 周期 直接 影响 产品 交付 。 产 品 流动 过 程 越 长 ， 交 付 期 越 长 。 如 果 
设备 运行 异常 或 仿 机 ， 交 代 期 将 延长 。 如 来 不 按 正 确 的 顺序 和 数量 生产 ， 交 
仙 期 也 将 延长 。 

改善 以 上 关键 精益 指标 ， 运 用 它们 衡量 你 的 改善 效果 将 对 公司 整体 的 财 
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务 成 绩 和 长 期 发 展 痢 将 产生 深远 影响 。 这 些 精益 指标 也 可 以 作为 生产 过 程 的 
衡量 指标 ， 因 为 它们 可 以 在 车 间 和 直接 进行 测量 。 

生产 工人 需要 在 一 个 有 效 的 环境 中 工作 ， 以 获得 最 佳 的 成 本 、 质 量 和 产 
品 区 付 期 。 每 个 精益 指标 的 改进 都 将 促进 其 他 指标 的 改进 。 当 你 成 为 更 优秀 
的 精益 实践 者 ， 你 对 精益 指标 间 的 联系 将 会 有 更 次 的 理解 。 
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周期 盘 点 和 基准 线 


1. 1 引言 <<< 











在 开始 使 用 看 板 系统 之 前 ， 有 一 些 初始 的 工作 需要 完成 。 本 章 会 介绍 





时 二 省 
各 种 不 同 的 实施 计划 ， 将 会 有 助 于 我 们 实施 更 加 有 效 和 用 户 友好 的 看 板 
系统 。 


我 们 将 会 讨论 以 下 内 容 : 

。 创建 看 板 数量 报告 。 

。 周期 盘点 、 部 件 定义 、 供 应 商 和 在 库 数 。 
。 诊断 库存 数量 。 

。 计算 在 库 成 本 。 








1. 2 ”创建 看 板 尺 寸 报告 | 








看 板 尺寸 报告 ( 见 表 1. 1) 是 一 个 可 以 用 Excel 制作 的 文件 ， 用 于 进行 
统计 周期 盘点 和 建立 实施 的 基准 信息 。 
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表 1.1 维修 车 间 备 件 报告 


FF-372-6FP ACH 13 97.5 





STUCCI-M-A7 AC 7.5 5 JJ 


表 1. 1 中 各 项 分 别 表示 : 

类 别 : 基于 门类 把 现 有 库存 进行 分 解 归 类 。 

零件 描述 : 根据 供应 商 提供 的 信息 描述 零件 。 
零件 号 : 从 供应 商 处 订购 的 实际 物料 号 。 

供应 商 : 订购 零件 的 供应 商 名 称 。 

每 件 成 本 : 从 供应 商 处 采购 的 零件 的 平均 单位 成 本 。 
在 库 数量 : 盘点 时 零件 有 多 少 在 库 数 量 。 

总 在 库 成 本 : 每 件 成 本 乘 以 在 库 数 量 。 




















1 3 周期 盘点 、 零 件 定 义 、 供 应 商 和 在 库 A 








员工 使 用 看 板 尺 寸 报 告 进行 周期 盘点 ( 见 图 1.1) ， 以 确保 备件 和 堆 件 
的 准确 性 

给 储存 区 的 零件 贴 上 信息 标签 ( 见 图 1.2) 有 助 于 在 实施 过 程 中 帮助 看 
板 卡 与 零件 匹配 使 用 。 








第 | 章 “周期 盘点 和 基准 线 龟 





1.1 员工 使 用 看 板 尺寸 报 告 进行 周期 盘点 
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1. 4 ”识别 新 的 库存 数量 ( 见 表 1.2) < 








表 1.2 维修 车 间 备件 报告 


、 总 在 | 最 大 | 最 小 
| A 国医 _ 


设备 STUCCI-M-A7 3 
设备 快速 夹 头 STUCCI-F-A7 2 


有 些 人 认为 需要 查看 大 量 数据 来 建立 新 的 库存 水 平 。 根 据 情况 ， 可 以 去 
生产 线 看 看 。 例 如 维修 部 门 ， 他 们 只 有 零星 的 数据 ， 倘 单 的 方法 是 问 问 部 门 
内 有 经 验 的 人 员 来 建立 新 的 库存 水 平 。 

你 必须 要 去 看 每 一 个 零件 的 使 用 量 、 贷 应 商 ， 以 及 交 货 周期， 以 确定 新 
的 最 大 和 最 小 库存 量 。 可 能 出 现 的 是 这 个 过 程 只 在 一 开始 有 效 ， 你 可 以 在 实 
施 之 后 重新 定义 这 些 数 据 。 

最 大 库存 量 : 基于 使 用 建立 的 最 高 库存 水 平 

人 

再 订购 量 ， 当 库存 达到 最 小 库存 量 ， 将 会 通过 看 板 卡 触发 需求 ， 订 购 补 
充 到 需要 的 最 大 库存 数量 。 
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1. 5 ”计算 新 的 在 库 成 本 ( 见 表 1. 3) py 








表 1.3 新 的 在 库 成 本 计算 表 


总 在 | 最 大 | 最 小 
扣 












STUCCI-F-A7 22. 50 
STUCCLMLFIR614 15.0 7.50 | 7.50 
之 前 所 有 277. 5 120. 00| 157. 50 





在 库 金 额 








最 终 的 看 板 尺寸 报告 显示 出 之 前 的 在 库 成 本 为 277.5 $ ， 新 的 看 板 尺寸 
报告 显示 出 改善 实施 后 在 库 成 本 为 120 $ 。 这 只 是 一 个 小 案例 ， 但 是 如 果 按 
照 这 个 方式 来 设计 看 板 系 统 ， 它 将 会 融 来 几 十 万 其 至 上 百 万 美元 的 库存 市 
省 ， 这 些 数 据 取决 于 在 库 数量 和 单 件 价格 。 

有 复杂 得 多 的 看 板 尺 寸 报告 ， 其 中 零件 数量 的 多 少将 会 决定 到 这 个 报告 
将 会 有 多 大 。 现 在 ,这 份 完整 的 报告 将 会 帮助 你 组 织 存储 区 域 和 生产 区 域 。 
a i 
总 体 车 间 的 面积 ， 之 后 ， 就 可 以 用 它 来 创建 一 个 看 板 系 统 。 

通常 循环 库存 盘点 的 信息 可 以 通过 物料 信息 系统 得 到 ， 比 如 用 MRP、 
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ERP， 或 者 一 些 维护 数据 跟 踊 的 软件 。 如 琳 你 确信 物料 信息 系统 的 准确 性 ， 
那么 就 可 以 继续 后 面 的 任务 了 。 库 存盘 点 表 : 最 能 够 深入 地 反映 当前 的 状 
态 、 和 采购 习惯 、 零 件 的 太 寸 ， 以 及 不 稼 用 的 库存 。 

一 旦 你 完成 了 库存 盘点 、 基 准 线 设 定 、 看 板 故 二 报告 ， 你 就 准备 好 了 设 
计 实 施 看 板 系统 。 





DS 和 新 的 最 大 量 库 和 存 


5S 走 整理、 整顿、 清扫 、 清 涪 、 系 养 的 组 合 。 





2. 1 整理 <<<— 








整理 是 把 工作 区 域内 所 有 不 需要 的 物件 清除 和 丢弃 的 行动 。 在 看 板 实 施 
过 程 中 ， 你 的 实施 团队 要 开始 整理 不 需要 的 、 损 坏 了 的 ， 以 及 过 期 的 库存 。 
在 这 个 整理 的 阶段 ， 团 队 也 需要 根据 看 板 数量 报告 中 新 设 定 的 最 大 库存 数 
量 ， 把 不 震 要 的 库存 移 除 。 当 在 根据 看 板 数量 报告 重新 设 定 库存 数量 的 时 
器 ， 你 可 以 简单 地 移 除 过 量 的 库存 ， 并 筹建 一 个 使 用 消耗 的 序列 ， 员 工 优先 
使 用 。 当 这 些 库 存 消耗 完了 之 后 ， 你 可 以 开始 建立 新 的 看 板 系统 。 你 也 可 以 
使 用 红牌 ( 见 图 2. 1) 标注 这 些 库存 ， 这 样 在 这 个 消耗 阶段 来 建立 一 个 库存 
消耗 清单 让 每 个 人 都 知道 如 何 优先 使 用 库存 。 

图 2.2~ 图 2. 10 都 是 整理 的 情况 。 

图 2.2 中 是 超过 最 大 库存 数量 过 多 的 维修 备件 ， 应 在 建立 正确 的 库存 数 
量 过 程 中 设 定 存 放 区 域 。 

图 2. 3 是 重新 设置 储存 柜 。 

图 2. 6 中 是 过 量 的 瓦楞 纸 ， 可 满足 4 个 月 的 供应 ,但 还 从 没有 被 消耗 现 
在 就 废弃 了 。 
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图 2.2 过 多 的 维修 备件 


第 2 章 5S 和 新 的 最 大 量 库存 《SS 
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2.6 过 量 的 瓦楞 纸 
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图 2.7 是 过 多 的 焊接 件 和 一 些 废 痉 的 预 装配 件 。 

当 建 立新 的 储存 需求 时 ， 总 是 使 用 看 板 数量 报告 中 的 最 大 数量 。 这 些 数 
量 决定 了 在 图 2. 8 层 板 、 抽 架 、 箱 子 的 尺寸 ， 以 及 所 有 物料 所 占 的 空间 。 如 
几 2.8~ 图 2.10 所 示 。 





2.7 过 多 的 焊接 件 和 一 些 废弃 的 预 装 配件 





图 2. 8 所 示 保 养 品 存放 的 特点 是 : 
本 

染 子 的 深度 、 高 度 、 长 度 所 占 空间 最 小 。 
neem or 
图 2. 9 所 示 和 零件 存放 的 特点 是 : 
国 堆 件 存 放 在 工作 范 于 内 
围 满足 最 小 空间 的 需要 即 可 。 
国 应 调整 层 板 高 度 使 得 高 度 最 小 。 
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2 了 


a 


EE 
E 
bE 
人 





图 2.8 保养 品 的 存放 





图 2.9 零件 存放 
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图 2. 10 维修 用 零件 的 存放 


图 2. 10 所 示 维 修 用 零件 存放 的 特点 是 : 
国 维 修 用 零件 放置 在 挂 板 上 。 

图 不 用 柜子 。 

国 减 少 库存 数量 。 

国 释 放 现 场 空 间 
国库 存 品 放 在 挂 板 上 。 





2. 2 位 置 名 称 el 











看 板 数 量 报 告 可 以 包含 每 个 库存 零件 的 位 置信 息 。 这 些 信 息 将 打印 在 看 
板 卡 上 ， 同 时 也 会 打印 出 来 置 于 对 应 的 物料 存放 架 上 。 这 为 在 工作 区 域内 补 
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料 判 断 距 离 提供 了 快速 参考 。 看 板 卡 上 的 信息 和 存储 位 置 是 一 模 一 样 的 。 图 
2. 11 为 包装 站 ， 位 置 情况 如 图 所 示 。 








: 


区 罗 | 


全 





由 本 


| 


DO. 


网 
一 人 
一 人 
四 
漆 
性 | 
Dr 


图 2. 11 所 示 的 包装 站 : 

国 对 应 包装 箱 的 四 个 贷 架 。 

国 S1，S2，S3，S4: 货架 身份 。 对 存储 在 货架 中 的 部 件 就 像 一 个 地 址 
一 样 。 


3.1 引言 <<<— 











看 板 卡 是 一 种 用 来 触发 库存 需求 的 虚拟 的 信号 系统 。 这 些 卡 片 根据 需要 
配置 在 工厂 的 各 个 环节 ， 对 产 出 和 生产 效率 有 着 非常 显著 的 影响 。 看 板 卡 可 
以 配置 在 工作 区 域 ， 当 材料 和 备件 消耗 到 低 点 时 ， 看 板 释 放 信和 号 给 物料 搬运 
工 ， 来 触发 需求 。 看 板 卡 包括 所 需 的 所 有 关键 信息 ， 包 括 物料 号 、 物 流 描 
述 、 数 量 和 位 置 ， 如 图 3. 1 所 示 。 





最 少 :1 卷 
最 多 :2 卷 
再 订购 数 :1 卷 


WSD 





图 3.1 泡沫 带 看 板 卡 
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在 加 外 部 供应 商 的 订货 时 也 能 够 使 用 看 板 卡 系统 ， 但 是 通常 需要 伦 较 长 
的 时 间 来 实施 。 本 曹 介绍 的 为 公司 内 部 的 看 板 卡 系统 。 


3. 2 看 板 的 好 处 | 








国 降 低 库 存 。 

国 降 低 成 本 。 

国 减 少 场地 使 用 。 
图 减 少 动作 。 

国 更 好 的 目 视 化 物料 短缺 。 
图 带 助 向 拉动 系统 转变 。 

图 控制 库存。 

国 建 立 稳健 和 可 重复 的 系统 。 


3.3 看 板 的 定义 | 








图 是 日 语 “ 信 号 ”的 意思 。 

图 用 来 拉动 和 触发 工作 ( 见 图 3.2): 
一 在 工厂 内 移动 产品 。 

一 订购 原料 和 零件 。 

一 订购 供应 商 物料 。 

一 文书 工作 需求 。 

一 寻求 帮助 或 者 协助 。 
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工作 站 1 
K 根据 看 板 卡 进 
行 物 料 搬运 


检查 需要 补充 的 项 目 


仓库 /供应 商 


图 3.2 看 板 卡 拉动 和 触发 工作 


3. 4 创建 看 板 系统 <<< 








具体 过 程 是 : 

1) 将 物料 分 类 。 

2) 移 除 所 有 不 用 的 零件 、 材 料 、 备 件 。 

3) 建立 最 大 量 : 使 用 量 是 关键 。 

4) 建立 最 小 量 。 

5) 建立 再 订购 物料 的 信号 或 者 数量 。 

6) 保证 合理 的 空间 玉 寸 (更 聪明 的 存储 大 寸 )。 
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7) 组 织 实施 5S。 

8) 制作 看 板 卡 。 

9) 实施 看 板 卡 系统 。 

1. 将 物料 分 类 

国 委 件 。 

一 直人 

一 面板 。 

国 材 料 。 

一 金属 板材 。 

国 和 车 间 备 件 。 

一 信 布 、 荐 充 料 、 烙 合剂 、 吸 侍 硕 、 润 滑 剂 、 胶 审 。 
国 委 件 ( 见 图 3.3)。 

一 螺母 /螺栓 / 垫 片 ， 紧 固件 ， 等 等 。 





图 3.3 零件 


2. 建立 最 大 量 : 使 用 量 是 关键 
国 了 解 使 用 量 。 
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国 建 立 最 大 数量 。 

图 使 用 时 间 表 : 2 天 、3 天 ， 等 等 。 
图 最 大 程度 合理 地 规划 存储 空间 。 
3. 更 高 的 库存 的 利 瞧 

国 利 : 舒适 的 状态 来 减少 短缺 发 生 。 
国 利 : 降低 物料 搬运 频次 。 
国产 : 更 多 库存 。 

国 凑 : 低 库 存 周转 。 
国产 : 高 成 本 。 

国 凑 : 需要 更 多 生产 鼎 地 空间 。 
国 兰 : 物料 的 目 视 化 程度 低 。 

4. 更 低 的 库存 的 利 浆 


国 利 : 更 低 的 库存 。 

国 利 ， 高 库存 周转 。 

国 利 : 较 少 的 生产 占 地 空间 。 
国 利 : 物料 的 目 视 化 程度 高 。 
国 浆 : 物料 短缺 后 缓冲 库存 少 。 
5. 最 大 库存 量 案例 ( 见 网 3. 4) 








3.4 瓶子 数量 
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6. 建立 最 小 库存 数量 

保证 最 小 在 手 效 量 ， 可 绥 解 补 负 期 间 的 库存 。 
7. 建立 再 订购 信号 或 者 数量 ( 见 图 3. 5) 
国 角 发 补 任 。 

国 订 货 信 号 转换 到 看 板 卡 上 。 

国 建 立 一 个 稳健 的 重复 订货 机 制 。 

图 你 证 每 个 人 都 避 循 。 


ATF+4 


AUTOMATIC 
TRANSMISSION FLUID 


a em 





图 3.5 建立 最 小 库存 数量 


8. 再 订购 信号 〈 见 图 3. 6) 


图 3. 6a 中 ,橱柜 尺寸 合适 ， 物 品 摆 放 有 序 ， 并 配 有 看 板 卡 ; 图 3. 6b 
中 ， 红 点 是 转换 成 看 板 卡 的 信号 。 当 瓶子 空 时 ， 翻 转 看 板 卡 ， 并 进行 
补 料 。 
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| 
gy -一 一 一 


Honda Genun 


ATF+4 


AUTOMATIC 
TRANSMISSION FLUID 


FLUIDO DE TRANSMISION 
. AUTOMATICA 
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3.6 再 订购 信号 
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9. 备件 看 板 系 统 ( 风 图 3.7~ 图 3. 10) 





b) 


图 3.7 再 组 装 区 域 


3 章 看 板 卡 但 


第 





图 3.8 再 订购 信号 : 把 看 板 卡 放置 在 “订购 ” 盒 里 





图 3.9 将 看 板 卡 放 到 收集 盒 
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国信 号 : “我 有 一 个 订单 ”。 
国 物 料 搬运 工 对 此 信号 做 出 啊 应 。 
国 设 有 信号 ? 不 需要 做 出 啊 应 。 





3. 10 ”信和 号 


10. 备件 交付 ， 看 板 卡 返回 ( 见 图 3.11) 





图 3. 11 看 板 卡 必 须 有 一 个 编号 ， 以 便 能 够 回 到 原 位 


R- 
0 17.5x11.5x 14.25 
Rem #10021 ltem #100200 


图 3. 12 箱子 看 板 卡 


在 图 3. 12 中 . 
国 日 色 看 板 卡 被 订单 拉动 。 
国 红 色 看 板 卡 保持 不 动 : 目 视 化 指示 = 订单 已 经 被 处 理 。 


11. 维修 看 板 卡 〈 见 图 3.13~ 图 3.14) 





图 3. 13 看 板 卡 包含 照片 ， 这 样 可 以 较 快 地 识别 





看 板 卡 
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3. 14 零件 根据 设备 类 别 有 组 织 的 放置 


双 租 系统 和 物料 扳 运 


4. 1 双 箱 系统 Eu 











双 箱 系统 是 一 种 有 效 的 看 板 管理 ， 用 来 处 理 小 的 零件 和 便 件 ( 见 图 
4.1) 。 双 箱 系 统 最 大 的 好 处 是 用 不 着 创建 一 套 看 板 卡 。 在 工作 区 域内 ， 所 有 





图 4.1 小 零件 和 硬件 


@》 看 板 指南 一 一 精益 实践 者 的 分 步 指导 


使 用 双 箱 系统 的 堆 件 会 用 两 个 料 箱 进行 存放 ， 每 个 料 箱 的 库存 相同 。 操 作 工 
一 次 只 使 用 一 个 料 箱 ， 当 箱子 空 了 的 时 候 ， 会 将 其 放置 在 补 料 点 或 补 料 区 
域 ， 如 图 4.2~ 图 4.5 所 示 。 空 箱 就 相当 于 一 张 看 板 卡 。 两 个 满 箱 代 表 工 作 
区 域内 的 最 大 量 。 第 二 箱 是 最 低 的 库存 量 ， 所 以 当 一 箱 空 了 以 后 ， 就 达到 了 
最 低 库 存量 ， 这 时 就 是 订购 的 时 间 点 。 在 第 一 箱 被 补 料 的 过 程 中 ， 操 作 工 继 
续 使 用 第 二 箱 的 库存 。 比 较 好 的 是 也 可 以 设 定 一 些 不 同形 式 的 灯光 交流 ( 安 
灯 ) 系统 ， 来 提醒 物料 员 物 料 缺 料 的 状态 ， 及 时 补 料 。 

















4.2 双 箱 系统 设 定 








另 一 个 好 的 经 验 是 可 以 给 每 个 不 同 区 域 的 每 个 料 箱 或 者 标签 设 定 不 同 的 
颜色 。 这 样 可 以 提供 一 个 快速 的 目 视 化 参考 来 判断 料 箱 是 否 放置 在 正确 的 
位 二。 
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箱 被 移 除 ， 并 放置 在 补 料 点 


IPA 
这 从 
一 一 


图 4. 3 





图 4.4 工人 继续 使 用 剩 下 的 一 个 料 箱 
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\ocotion. Al 


Poi#:2238 
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Location 








图 4.5 为 了 先进 先 出 (FIFO) ， 补 完整 箱 的 料 放置 在 下 面 
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双 箱 系统 的 优点 包括 : 

国 双 箱 系统 持续 运行 。 

国 操 作 工 从 不 需要 离开 工作 区 域 。 

国 不 会 存在 物料 短缺 的 情况 。 

图 通过 拉动 使 库存 受 控 。 

图 4. 6 所 示 为 贴 有 绿色 标签 的 料 箱 ， 其 中 : 

国货 江上 的 标签 定义 了 料 盒 具体 的 归属 位 置 。 

图 所 有 的 三 个 标签 相同 并 配对 放置 。 

图 4. 7 中 靶 料 的 第 二 个 料 箱 放 在 第 一 个 料 箱 的 后 面 ， 物 料 搬运 工 从 后 方 
锌 料 。 








St THD Em erry 4 
Cs | 


ils | 
下 es 





图 4.6 带 有 绿色 标签 的 料 箱 
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4.7 ”涂料 箱 的 放置 


4. 2 物料 搬运 se 





物料 搬运 工 是 所 有 精益 流程 中 的 关键 要 系 ， 通 常会 在 生产 区 域 实施 。 物 
料 搬 运 工 确保 生产 区 域 物 料 的 流 进 流出 ， 保 证 操作 工 可 以 专注 于 增值 工作 。 
许多 公司 把 物料 搬运 人 员 视 为 公司 资源 的 浪费 ， 因 为 他 们 的 工作 往往 被 认为 
是 间接 的 。 和 直接 进行 生产 的 工人 创造 的 价值 可 以 通过 生产 产品 ， 然 后 卖 给 客 
户 给 公司 市 来 收益 。 作 为 间接 人 员 ， 物 料 搬 运 人 员 给 公司 市 来 的 价值 只 有 拿 
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走 工 资 。 虽然 已 经 存在 一 些 涉 及 直接 和 间接 员工 的 观点 ,但 是 请 允许 我 描绘 
一 幅 不 一 样 的 画面 。 

让 我 们 想象 一 个 赛车 团队 ， 有 一 个 车 手 和 一 个 后 勤 维修 保障 团队 。 当 然 
在 这 个 赛车 团队 中 还 有 很 多 其 他 人 员 ， 比 如 管理 人 员 ， 但 是 就 让 我 们 只 看 车 
手 和 后 勤 维 修 保障 团队 。 和 车 手 可 以 被 视 为 一 个 直接 的 操作 工 。 他 的 工作 是 轰 
驶 赛车 ， 要 用 和 竞争 对 手相 比 最 少 的 时 间 完 成 需要 的 圈 数 。 竞 赛 的 行为 是 增 
值 的 ， 想 象 一 下 赛车 手 不 得 不 走出 赛车 ， 在 维修 点 做 如 下 的 一 些 事 情 : 换 轮 
胎 、 加 调 、 拟 窗户 等 。 看 起 来 挺 轧 蠢 的 吧 ， 是 不 是 ”比赛 肯定 会 输 的 。 后 勤 
维修 保障 团队 的 作用 就 像 工厂 系统 中 的 物料 搬运 工 一 样 ， 并 且 他 们 的 工作 是 
增值 的 。 如 果 你 对 一 次 比赛 的 三 次 进 站 拍 视 频 ， 并 同时 在 屏幕 上 演示 ， 他 们 
每 次 的 移动 、 花 费 的 时 间 将 被 识别 得 很 清晰 。 你 会 发 现 他 们 做 什么 、 走 到 哪 
里 、 每 次 的 步骤， 等 等 。 

再 回 到 直接 和 间接 员工 ， 许 多 公司 减少 或 者 去 除 物料 搬运 工 以 试图 削减 
间接 人 工 成 本 。 这 些 成 本 只 在 财务 的 账 德里 面 才 会 体现 。 生 产 线 操作 工 〈 直 
接 员工 ) 这 时 需要 自己 拿 取 工作 需要 的 原材料 。 虽 然 这些 移 动 没 有 被 记录 ， 
但 是 在 操作 工 离开 工作 区 域 拿 取 物 料 的 时 间 时 ， 他 们 就 已 经 变 成 了 间接 的 
古本 

如 果 确 实 需要 这 些 搬运 ， 为 什么 不 安排 操作 工 来 进行 这 些 工作 呢 ? 因为 
你 正在 损失 产 出 ， 降 低 效 率 ， 增 加 生产 周期 ， 减 少 产 能 ， 并 且 由 于 操作 工 需 
要 反 反 复 复 地 转换 工作 ， 重 新 聚焦 注意 力 ， 这 样 做 还 有 可 能 带 来 潜在 的 质量 
问题 。 

包含 物料 搬运 工 是 整个 环节 的 一 部 分 ， 更 加 重要 的 是 他 们 所 在 的 整个 系 
统 是 否 运 行 顺畅 。 本 节 介 绍 看 板 卡 的 使 用 和 双 箱 系统 的 物料 系统 是 怎么 工 
TE 

1. 信号 灯 ( 见 图 4. 8) 

言 号 灯 的 作用 . 

图 灯光 可 对 所 有 人 释放 出 信和 号。 

国 是 物料 搬运 时 非常 好 的 信号。 
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图 灯 光 是 工作 站 点 空 料 箱 或 者 看 板 的 信号 。 





4.8 信号 灯 


2. 看 板 卡 或 者 料 箱 投 放 点 ( 见 图 4. 9) 

国 操 作 工 放置 空 料 箱 或 看 板 卡 。 

国 打 开 灯 释放 信和 号 给 物料 搬运 工 。 

国 物 料 搬运 工 走 到 料 箱 投 放 点 。 

国 拿 取 看 板 卡 和 料 箱 。 

国 关 灯 。 

国 市 着 零件 返回 

料 箱 投放 点 可 以 策略 性 地 安排 在 工作 区 域内 ， 并 且 让 生产 线 上 的 每 个 操 
作 工 都 可 以 分 配 到 一 个 投放 点 。 在 分 配 的 过 程 中 ， 要 保证 物料 的 进出 平衡 。 
这 会 确保 你 不 会 胡乱 地 设 定 料 箱 投 放 点 ， 并 且 不 会 让 物料 搬运 人 员 负 和 荷 
太 重 。 
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图 4. 9 料 箱 投放 
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在 很 多 情况 下 ， 生 产 线 的 流动 可 以 用 物料 搬运 系统 的 流动 来 校正 。 因 为 
工作 区 域内 的 零件 数量 取决 于 库存 最 小 、 最 大 量 的 转换 ， 零 件 应 该 按照 产 出 
流入 流出 。 如 果 产 出 有 任何 问题 ， 那 么 补 料 的 信号 将 不 会 按 计划 出 现 。 

图 4. 10 为 料 箱 及 灯 信 号 示意 图 。 图 中 示 出 了 工作 站 的 位 置 、H3 展示 料 箱 
标明 了 标签 H3 及 空 箱 时 灯 信 号 的 情况 。 

图 b 中 ， 当 空 料 箱 被 放置 在 投放 点 时 打开 杂 。 











a) 


b) 


图 4. 10 ” 料 箱 及 空 料 箱 时 灯 信 和 号 示意 图 


工序 间 看 板 


5. 1 什么 是 拉动 系统 <<<— 








国 根 据 内 部 或 者 外 部 客户 的 需求 进行 生产 。 
国 根 据 其 他 工序 的 需要 进行 生产 。 








1. 外 部 和 内 部 客户 

国外 部 客户 : 是 指 实 际 采购 最 终 产 品 的 客户 ， 包 括 经 销 商 、 分 销 商 和 最 
终 用 户 。 外 部 客户 触发 工厂 内 部 的 生产 。 

国内 部 客户 : 是 指 工厂 内 部 的 制造 或 者 辅助 工序 ， 内 部 发 送 零 件 ， 原 材 
料及 备件 。 内 部 客户 触发 工序 内 的 生产 。 

图 这 些 工 序 相 互 提供 工作 时 必要 的 物品 ， 包 括 : 

制造 、 油 漆 、 装 配 、 焊 接 、 包 装 、 储 藏 室 或 者 仓库 、 制 造 控 制 。 

2. 基于 工艺 过 程 (推动 )( 见 图 5.1) 


3. 工序 间 看 板 (拉动 ) (元 图 5.2) 


@》 看 板 指南 一 一 精益 实践 者 的 分 步 指导 





图 5.1 基于 工艺 过 程 





图 5.2 工序 间 看 板 
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5.2 ”案例 <<<_ 








下 面 制造 流 程 根 据 产 品 需求 看 板 信 号 生产 产品 的 案例 。 
1. 从 油漆 到 装配 的 拉动 系统 ( 见 图 5-3) 





图 5. 3 油漆 完 的 零件 准备 装配 


2. 物品 在 货架 上 有 对 应 的 地 址 ( 见 图 5. 4) 
3. 信息 和 信号 ( 见 图 5$.5~ 图 5.8) 
转型 号 : 消耗 站 点 。 

国 绿 色 : 货架 已 满 ， 准 备 被 拉动 消耗 。 

国 放 置 的 位 置 和 标识 。 

4. 如 何 工作 

工作 流程 包括 : 

国 绿 色 : 货架 已 经 满 了 ， 准 备 组 装 。 

国 装 配 工 用 完了 货架 上 的 零件 。 

国 把 标志 变 为 红色 (信号 ) 。 
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放置 的 位 置 和 标识 





5.5 寓 有 信息 和 信号 的 货架 
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b) 地 面 上 和 货架 上 物料 型 号 和 站 点 号 一 致 
图 5.6 正确 标识 
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61-486 


(Weldment, Control 
Panel, 20 INC) 


Used on: 454 
Quantity - 1 





图 5.7 工序 间 看 板 体现 所 有 需要 的 信息 





图 5.8 可 快速 识别 出 零件 被 喷 了 错误 的 颜色 


工序 间 看 板 《入 


沽 
册 


国 进 行 卡 族 转换 。 
国 油 漆 工 上 只 找 红 色 的 标志 。 
国 拉 动 货架 。 


国 阅 该 卡片 并 且 喷 漆 。 

国 把 标志 变 为 绿色 。 

图 5.9 所 示 为 倍 单 的 工序 间 看 板 ， 当 贷 染 放 满 ， 集 止 工序 间 看 板 动 作 ; 
当 零 件 被 拉 走 ， 则 开始 工序 间 看 板 动作 。 
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5.9 简单 的 工序 间 看 板 


图 5. 10 所 示 为 外 发 锯 区 域 的 工序 间 看 板 ， 在 该 区 域 . 
国 下 一 站 拉 走 ， 并 进行 焊接 。 

国 满 了 = 停 ! 

国 空 的 空间 = 开始 1 
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5. 10 ”外 发 锯 区 域 的 工序 间 看 板 
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5. 焊接 粉末 涂 层 ( 见 图 5.11) 
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5. 11 工序 间 看 板 车 及 相关 信息 
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图 5. 11a 为 工序 间 看 板 车 ， 在 图 5. 11b 网 中 : 
国 最 大 量 : 3 件 。 

国 绿 色 : 满 。 

国 红 色 : 需要 补 货 。 

国 减 少 过 量 生 产 。 

国 根 据 优 先 度 生产 。 

6. 在 粉末 涂 层 车 间 的 工序 间 看 板 ( 见 图 5. 12 ) 


在 图 5. 12 中 ， 有 : 
国 先 进 先 出 道 (FIFO ) 。 
国 进 行 类 型 区 分 。 





图 5. 12 粉末 涂 层 车 间 的 工序 间 看 板 
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国 于 推 车 。 

国 减 少 生产 时 间 。 

国 减 少 紧 张 度 。 

7. 可 写 的 工序 间 看 板 

图 5. 13 是 锯 操 作 流 程 的 工序 间 看 板 卡 : 
国 当 下 游 工 序 需 要 零件 时 ， 填 写 看 板 卡 。 
国 给 锯 工 序 分 配 工序 间 看 板 卡 。 

国 锯 工序 有 优先 顺序 。 

国 锯 操作 工 拿 取 看 板 卡 。 

国 根 据 看 板 卡 信息 进行 切割 。 

国标 有 长 度 、 大 小 、 订 单 号 、 和 去 件 号 等 
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图 5. 13 可 与 的 工序 间 看 板 卡 








成 功 的 看 板 实施 对 所 有 不 包含 在 本 书 中 的 精益 工具 具有 意义 深远 的 影 
啊 。 减 少 过 量 库 存 、 释 放 资 金 是 对 公司 更 有 收益 的 一 件 事 悄 。 不 是 所 有 的 公 
司 都 是 一 样 的 ， 必 须 分 析 每 个 零件 及 其 供应 情 疙 ， 以 确定 最 佳 的 钉 料 系统 从 
而 实施 更 好 的 管控 。 首 先 从 后 间 内 部 供应 的 堆 件 开始 ， 然 后 延伸 到 原材料 和 
零件 。 从 小 开始 ， 可 以 先天 注 储 物 柜 里 的 零件 ， 然 后 扩大 到 区 域内 的 库存 。 

根据 需求 和 用 量 的 变化 要 每 年 重新 定义 你 的 看 板 系 统 。 你 可 能 也 会 发 现 
第 一 次 看 板 实施 过 程 中 数量 计算 可 能 会 有 侦 差 ， 然 后 你 会 需要 再 次 改进 。 这 
很 好 ， 我 不 希望 每 次 都 一 样 。 我 也 建议 根据 需要 挑战 你 的 最 大 量 和 最 小 量 ， 
创建 一 个 灵活 但 是 稳健 的 看 板 系统 。 

我 布 望 本 书 提供 了 你 需要 的 具体 的 实 操 细 节 ， 可 以 使 你 能 够 开始 局 动 看 
板 项 目 。 我 最 终 的 想法 是 不 要 愁 了 物料 搬运 的 威力 和 在 整个 公司 内 创建 一 整 
侠 物 料 移动 的 机 制 。 物 料 搬运 将 是 整个 看 板 系 统 的 监控 系统 ， 在 上 面 投入 的 
时 间 和 金钱 将 会 给 你 市 来 意 想不到 回报 。 

好 运 ! 
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